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@ Verfahren und Vorrichtung zur V^armformung und Stapelung von hohlen Gegenstanden mit Boden aus 
einem Kunststoffband 

(§) Verfahren und Vorrichtung zur Warmformung und Stape- 
lung von hohlen Gegenstanden nnit Boden aus etnenn 
Kunststoffband, wobei in einem einzigen Arbeitszyklus eine 
Reihe von Gegenstanden wamngeformt und abgetrennt wird, 
die die Gegenstande enthattende Matrize der Form abwech- 
seind nach entgegengesetzten Richtungen aus der Formzo- 
ne herausgefahren wird, die Gegenstande jeweils aus der 
frelliegenden Matrizenhalfte herausgenommen und auf Auf- 
nahmemasken verbracht werden, die Aufnahmemasken 
wdhrend des Verfahrens der Matrize oiner Searbettungs- 
Oder Behandlungsstation zugefuhrt werden, und wenigstens 
ein Bearbeitungs- oder Behandlungsvorgang an alien von 
mindestens einer Maske getragenen Gegenstanden gleich* 
zeitig mit der Herstellung der nachsten Serie von warmge- 
formten Gegenstanden durchgefuhrt wtrd. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Warmformung, ausgehend von einem Band 
aus thermopJastischcm Material, und Entnahme aus dcr 
Form von hohlen Gegenst^nden mix Bodentei), wie gro- 
Ben und kJeinen Bechem, Scha]en und dergleichen. 

Wie bekannu werden bei der Herstellung von Gegcn- 
stSnden aus thermoplastischem Material, beispielsweise 
den als "Einweg^-GcgenstSnden bezeichneten, ausge- 
hend von einem warmformbaren Maieriaiband die so- 
genannten '^armformmaschinen" venvendet, die aus 
zwei je nach ihrer Arbeitsweise ganz verschiedenen 
KJassen bestehen. und zwar Warmformmaschinen, die 
das Formen und Abtrennen vom Band in getrennten 
Arbeitsstationen ausfOhren, und Maschinen, die das 
Formen und Trennen in einer einzigen Arbeitsstation 
besorgen. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung dieser zweiten Klasse, das heiBi, es ist das For- 
men der Gegenstande und ihre Abtrennung vom Aus- 
gaxig5!nateria!band in der gielchen Arbeitsstation vor- 
gesehen. 

Der Stand der Technik der Warmformungsverfahren 
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ten Unterform, deren Halfien jeweils abwechselnd un- 
ter die als Patrize ausgebiJdete Form gefahren v^erden 
und 

Fig. 13 ein Diagramm, das die Phasen und die Zyklus- 
zeiten fur das Offnen und SchlieBen eines Warmfor> 
mungswerkzeugs mit einer als Einzelmatrize ausgebil- 
deten Form wiedergibt 

Der Warmformungszyklus mit Maschinen. die das 
Formen und Schneiden in einer einzigen Station ausfUh- 
ren, kann wie folgt schematisiert werden. 

Erste Phase: Vorschub des Bandes bei geoffnetem 
Formwerk2eug(Fig. 1) 

Das von der (nicht dargestellten) Zufuhningsroile 
kommende TeilstOck des bandformigen Materials A 
wird von den Strahlem B, beispielsweise Infrarotstrah- 
lem, erwarmt und zwischen die geCffneten Teile der 
Form, d h. in die Warmformungszone in der Pfeilrich- 
tung F bewegt- Das Formwerkzeug besteht aus einem 
als Patrize ausgebildeten Obertei! bz-^\ einer Gegen- 
form Ml und einem als Matrize ausgebildeten Unierteil 
M2. Sowohl Teil Ml als auch Teil M2 konnen ein Nest 
Oder mehrere Nester oder Reihen von Nestern enthaJ- 


..nH r«oJZk7^rr u ■ ^ v,..»«*,eo.v,,a*»^,. vuci iijciircrc m csier ooer Keinen von Nestern enthaJ- 
und -maschinen, bei denen erne einzige Station zum For- 25 ten. in welchem Falle man bei jedem Formunesvoreans 

men und Abtrennen von Hern A iic<y^ncTcKoi-ir4 nr*^ — s»_J_ t . . ^ o © 


men und Abtrennen von dem Ausgangsband und zur 
nachfolgenden Entnahme aus der Form vorgesehen ist, 
wird von den herkommlichen 1-Stationen-Maschinen 
und von den Maschinen nach dem itaJienischen Patent 
11 75 1 78 gebildet und nachfolgend kurz in Erinnening 30 
gerufen anhand der Fig. 1 — 13 der beigefiigten Zeich- 
nung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Warm- 
formmaschine mil einer als Patrize ausgebildeten Ober- 
form und einer als Matrize ausgebildeten einzeinen Un- 35 
terform in einer gedffneten Stellung des Formwerk- 
zeugs vor dem Formungsvorgang; 

Fig. 2 die Maschine von Fig. 1 mit geschlossenem 
Formwerkzeug w^hrend des Formungsvorgangs; 


mehrere Gegcnst^de O erhalten kann. 

Zweite Phase: Formung, wahrend das Formwerkzeug 
geschlossen ist (Fig. 2) 

Das als Matrize ausgebildete Unterteil M2 wird ge- 
genaber der als Patrize ausgebildeten fesien Gegen- 
form Ml angehoben, und die Warmformung des Gegcn- 
stands O erfolgt dadurch. da3 die Vorform Mlp in den 
Hohlraum M2c der Matrizenform M2 abgesenkt und 
Druckluft eingebiasen wird oder uber eine Bohrung Fin 
der Pairizenform Ml ein starker Unterdnick angelegt 
wird. Die Druckluft bewirkt, daB das von der Vorform 
Mlp erfaBte Maierial sich an die Seitenwand des Hohl- 


" : ' ^-...--.c>-.^.e— iviaicnai sicn an aie beitenwand des Hohl- 
Fig. 3 erne ahnhche Ansicht wie Fig. 2 mit geschlosse- 40 raums M2c und an den beweglichen Boden M2f dieses 

''^^J'''^::^^^ Hohlraums anlegt Da der Hohlraum M2rdurch einen 

M!lf;.h 3 ,n vergr5Bertem allgemein mit C bezeichneten Wasser-Kuhlkreislauf ge 

m^biao j^^jjlj ^jj.^ ^j^^ ^ Gegenstand O Eekiihlt und 

weSeu^'L^LT^^^^^ ' "^'^ geoffnetem Form. daher einem fortschreitenden ^sowohl die StAikt^^ 

werkzeug nach dem Trennvorgang mit dem noch m der 45 auch die Abmessungen beireffenden Stabilisierunesnro. 

Form befmdlichen ceformten und abffetr^nnt*.n r;p^<T<»n- * ^laoiiisierungspro. 


Form befindiichen geformten und abgetrennten Gegen- 
stand; 

Fig. 5 eine auf die Phase der Fig. 4 folgende Phase, in 
der der geformte Gegenstand der als Matrize ausgebil- 
deten Form entnommen und aus dem Bereich des For- 
mungsvorgangs zu einem Stapelsammler verbracht 
wird; 

Fig. 6 eine abweichende Ausfiihrungsform der Ma- 
schine yon Fig. 5 mit einem mehrrcihigen Formwerk- 
zeug, die den ungeordneten Austrag in eine getrennte 
Stapeleinrichtung ausfiihrt; 

Fig. 7 bis 10 eine weitere abweichende Ausfiihrungs- 
form der Maschine von Fig. 5, bei der die geformten 
Gegenstande aus dem Bereich des Formungsvorgangs 
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patrize einfuhrbaren Saugplatte entfemt werden; 

Fig. n eine Platte zur Entnahme einer Vielzahl von 
im gleichen Formungsvorgang geformten Gegenstan- 
den mitiels Saugwirkung, wie sie in der Maschine nach 
den Fig. 7 — 10 verwendet wird; 

Fig. 12 eine schematische Vorderansicht einer Warm- 
formmaschine mit einer einzigen als Patrize ausgebilde- 
ten Oberform und einer als Doppelmatrize ausgebilde- 


zeB unterworfen. 

Dritte Phase: Trennen bzw. Schneiden (Fig. 3 und 3a) 

In dieser Phase vollfahrt das gesamte Formunteneil 
M2 eine Bewegung ST, gewohnlich von 1,5 mm 
(Fig. 3a), in Richtung auf das Formoberteil Ml, die aus- 
reichend ist, urn den Rand BO des Gegenstands O von 
dem Ausgangsband zu trennen. 

Die drei oben beschriebenen Phasen sind alien 
Warmformmaschinen gemeinsam, die das Formen und 
Schneiden in einer einzigen Station, d h. im Formungs- 
bereich, ausffihren (vgL Diagramm Fig. 13). Je nach den 
verschiedenen, fur die Entnahme der warmgeformten 
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Losungen und den nachfolgenden Behandlungen (Zah- 
len, Stapein usw.) sind jedoch zwei Klassen von Warm- 
formmaschinen zu unterscheiden. In der ersten KJasse 
ist eine einzelne Matrizenform M2 vorgesehen, in der 
zweiten eine Doppel-Matrizenform: eine linke Form 
M2s und eine rechte M2d, die fest miteinander verbun- 
den sind, wie unter Bezugnahme auf Fig. 12 und den 
Gegenstand des italienischen Patents Nr. 10 53 243 ge- 
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nauer dargelegt werden wird 

Die Trennphase (3. Phase) schlieBt den Arbeitszyidus 
beigeschIossenerFormab(Rg. 13). 

Nach dieser Phase fahrt das Formunterteil M2 nach 
unten, d. h. es entfernt sich von dem Oberteil Ml, wobci 
es eine Hubbewegung S (Fig. 4) vollfuhrt und den ge- 
formten und abgeirennten Gegenstand O mit sich fflhrt. 
der folglich unterhalb des von dem Ausgangsmaterial A 
verbleibenden Abfallbandes gelangt Danach kommt die 


ner genauen Ausrichtung bedurfen, beispielsweise Ge- 
genstande mit rechteckigem GrundriB. 

Daruber hinaus werden viele GegensUnde beim FaJl 
und bei der eventuelten Durchmischung in dem Behaiter 
V vcrformt oder beschadigt. 

Aus diesen Griinden gilt das in Fig. 6 dargestellte 
bekannte Verfahren zusammen mit anderen ahnlichen 
inzwischen als iiberholt 

Das zweite Verfahren bedieni sich einer Saugplatte 


AK.wH*«.w j — L/a& zweiie venanren Dedieni sich einer Saugplatte 
"^^^ ^^"'^''^ ™' ^^"^ beweglichen ,o und ist schematisch in den Fig. 7-ii dareestellt- es ist 
Doaen M2f des Formunterteils M2 zum Stehen. wah- r;#*«ypnct!»T>H ^^.c 


Boden M2f des Formunterteils M2 zum Stehen, wah- 
rend der ubrige Teil der Form M2 seine AbwSrtsbewe- 
gung fortsctzt und dadurch den Gegenstand O aus dem 
Hohlraum M2c der Form M2 volistandig auswirft 

An dieser Stelle des ZyJdus entsteht das heiJde Pro- 
blem der Entfernung oder der Entnahme des warmge- 
formten Gegenstandes oder der warmgeformten Ge- 
genstande O aus dem Bereich der Formung und ihrer 
Stapelung. Es sind verschiedene Verfahren vorgeschla- 
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Gegenstand des Patents 11 75 178. Wahrend des Off- 
nungshubs T des Formwerkzeugs, der von dem als Ma- 
trize ausgebildeten Unterteil M2 ausgefuhrt wird. wird 
eine Saugplatte PA oberhalb des oberen Randes B des 
warmgeformten Gegenstands O, aber unterhalb des 
Abfallbandes A des Ausgangsmaterials eingefuhrt, und 
zwar m emer Stellung, daB sie den Gegenstand oder die 
Gegenstande O anzusaugen vermag, sobald die Form 
M2 ihrcn Abwartshub T (vollstandige Offnung der 


w — ^ . ^. ...... s,.. wi^w.9w«xM»- iiriA uircn /\Dwan 

gen worden; nachfolgend werden wir die beiden am 20 Form) beendet hat 

nTlr^yZ^Tt'^'' erlautem. Die Form M2 verweilt also w !hr.r Stellung 

nen und anschlieBend zu stapeln, muB eine eigene Sta- 
pelemrichtung PL (Fig. 6) vorgesehen werden, die von 
der Warmformmaschine getrennt ist und deren Funk- 40 
tionswcise auf die Warmformmaschine zeitlich abge 


stimmt werden muB. Dies fuhrt naturlich zu erheblichen 
zusatzlichen Kosten, groBerer Komplexheit im Arbeits- 
ablauf und emera erheblichen Anteil von beschadigten 
und daher auszusondernden GegenstSnden. 

Bei Warmformmaschinen, die mit einer Stapeleinrich* 
lung PL versehen sind, werden die GegcnstSndc O "cnt- 
nommen", indem sie aus der Formungszone weggebla- 
sen und gegen eine Prallflache AR geschleudert werden 


werden die Saugn^pfe VS gekippt und eincm Mehrfach- 
sammler R zugefOhrt, wo sich die Gegensiande in Sta- 
pein P ansammeln (Fig. 10). 

Die Schwierigkeiten und Nachteile, die die Leistun- 
gen des Entnahmeverfahrens bei Warmformmaschinen 
mit emer einzigen als Matrize ausgebildeten Form be- 
emLrachtigen, sind 1 - eine sehr lange Hubbewegung T 
fur die Of fnung der Form, bestehend aus der Summe aus 
45 cler Hohe des Gegenstands oder der GegenstSnde O 
und dem Hub S (Fig. 4 und 7) plus einer ganz bestimm- 
tcn Sircckc. um cine vcmunftigc Sicherheitsmarge zu 
gewahrleisten (Fig, 7). Da jedoch die fur die Ausf iihrung 

bevor sie in einen SammeTb7haiter^^^^^^^^^^ ^ ist^s7 vSJiiSh^^^^^^^ ^T -^T ^^^^""^ ""^^^^^ 

des Sammelbehahers V kann unter verschiJden^n iS^^ Sn i^ uS^^^^^ 

lichen Losungen ein Sammler mit Forderband TR vo?- haLr die zu ^^^^ """^ ^^'J^'^^^f 

gesehen sein, der von einem Malteserkreuz CM ange- 2 - Der Hu?^^^^^ ^.'^'^-^ 
tneben wird und eine Reihe von miteinander gelenkig scLfen der erf^^^^^^^ Freiraum zu 

verbundenen Flatten aufweist, die jeweils eine5ffnun| 5, sSerL M.t^^^^^^ "^^""^ "^'^ ^'^"^ 

Wl zur Aufnahme eines Gegenstands O aufwelen Itand ^L^^ '"'"I warmgeformten Gegen- 
Nach dem Aufprall auf die in einem ganz bestWten fZi^tS.ntZ ""u'^^^' 
Wmkel geneigie Flache AR fallen die Gegenstande tTdi^. ProKU^^^^ 
letztendlich in die Aufnahmeoffnungen Wlund wSS^^ XitpA^v^^^ 

dann durch eine intermittierende Bewe^ne ein von fr^l J- ™^a<^hen. VerlSngert man den Hub S, so 

einem Ki^iehebelmecrnSs E ange^^^^ ^^^^^^^^^ 

TO . \ angeineoenen Aus- aer Warmformmaschmen. Die Bestimmung des Hubs S 

und die Dimensionierung der Platte PA sind daher stets 
das Ergebnis eines Kompromisses. Die Dimensionie- 
rung der Saugplatte PA ist jedoch auch durch die Erfor- 
65 dernis bestimmt, die Vorschubbewegung des bandfor- 
migen Materials A nicht zu behindern, das nach der 
Erwarmung die Neigung hat, nachzugeben und nach 
unten abzusinken. . . 


wcrfcr IP zugcfuhrt, der sic cinzcln in einen Sammclka- 
nal R schiebt, wo ein Stapel P entsteht 

Dieses hier als BeispieJ unter anderen ahnlichen er- 
wahnie Verfahren weist ganz erhebliche Nachteile auf. 

Vor allem konnen nur runde Gegenstande gestapelt 
werden, die erne bestimmte Mindesthohe haben; es kon- 
nen daher kerne Gegenstande gestapelt werden. die ei- 


:XlD:<OE 4224009A1 I > 
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3 — Das Offenhalten der Form fur den Zeitraum» der 
erforderiich ist, um das Einfahren der Saugplatte PA in 
die und das Ausfahren aus der Formungszone zu er- 
moglichen, erhoht die Totzeiten des Warmformungszy- 
ldus(Fig. 7, 8 und 13). 

Der Umstand, daB bei ge6ffneten Formen ein Still- 
stand erfolgen muB fiir den Zeitraum, der erforderiich 
ist, um die Platte PA zwischen das Material A und den 
Gegenstand oder die Gegenstlnde O, die zu entnehmen 
sind, einzufiihren, um das Ansaugen der Gegenstande zu 
bewirken und die Platte wieder auszufahren (eine Zeit, 
die ubiicherweise etwa 30% der Zykluszeit ausmacht, 
d. h. also eine alles andere als vemachiassigbare Zeit- 
spanneX wirkt sich sehr nachteilig auf die Produktivit^t 
der Maschine aus. } 

Wenn sich dann in der Form M2 Gegenstande relativ 
groBer Abmessungen oder kJcine, in zahlreichen Reihen 
angeordnete GegenstSnde befinden, nimmt die Zeit fiir 
das Verfahren der Platte PA zu, weil die Uknge des Hubs 
T zunimmt oder weil die Platte PA cinen Hin- und Riick- 2 
weg zuruckiegen muB. der mindestens gleich der Breite 
LA der Form M2 ist (Fig. 7)l 

4 — Die Verweilzeit des Gegenstands oder der Ge- 
genstande O in der Form, das heiBt die Zeit, wahrend 
der seine Wand bzw. ihre WSnde mit der gekuhlten 2i 
Wand des Hohlraums M2c der Form M2 in BerOhrung 
stehen, ist ein weiterer wichtiger Parameter, der die 
Produktivitat einer Warmformmaschine beeinfluBt So- 
bald naniiich die Form M2 die in Fig. 4 dargestellte 
Steilung erreicht hat, wird der Gegenstand O von der x 
Wand des Hohlraums M2c abgelOst, so daB die Kuhlung 
zur Stabilisiening des der Warmformung unterworfe- 
nen Kunststoffs aufhdn. Wie sich aus dem Diagramm 
von Fig. 13 crgibt, ist die Kfihlzeit tst fur die Stabiiisie- 
rung in der Form die Zeit, die zwischen der Einleitung 35 
der zur Formung dienenden Luft tl (durch die Offnung 
FO) und der Anfangsphase der Entnahme t3 (Rg.4) 
vergeht Normalerweise entspricht diese Zeit einem 
Wert, der geringer als etwa die Halfte der Zykluszeit ist. 
Soilte eine Verl^ngerung der KOhlzeii tst notwendig 40 
werden, so muBtc die Gcschwindigkeit der Warmform- 
maschine verringert werden. 

5 - Da die Gegenst§nde von der Platte PA unmittel- 
bar der Stapelung zugefOhrt werden, ist es nicht mog- 
lich, zwischen dem Entnahme- und dem Stapelvorgang 45 
zusatziiche Arbeitsgange (beispielsweise Lochung, Eti- 
ketiierung und dergleichen) an den Gegensianden O 
auszufahren. 

Wenn die Notwendigkeit besteht, zusatziiche Bear- 
beitungen an den warmgeformten und gestapeiten G^- 50 
genstanden O vorzunehmen, miissen die Gegenstande 
neu positioniert werden, was gewdhnlich zur Folge hat, 
daB sie entstapelt und eigenen Arbeitsmaschinen zur 
Vomahme der gewiinschten Bearbeitungsvorgange zu- 
gefiihrt werden musscn, was das Risiko mit sich bringt, 55 
daB die Gegenstande beschSdigt werden und AusschuB 
produziert wird. 

Einer der schwerwiegendsten Nachteile der Warm- 
formmaschinen, bei denen die Entnahme mittels Saug- 
platte erfolgt, liegt in der Form und im Raumbedarf eo 
dieser Saugplatte. Nach Kg. 1 1 erzeugt namJich der 
Druckunterschied zwischen dem AuBenraum und dem 
durch Ansaugen mittels der Platte PA im Innenraum der 
warmgeformten Gegenstande O erzeugte Unterdruck 
die Kraft, mit der die Gegenstande O angezogen und an 65 
der Platte haftend festgehalten werdea Mit guter Anna- 
herung kann gesagt werden, daB dieser Druckunter- 
schied gleich dem Druckverlust ist, den die Luftdurch- 
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satze Ql/2, Q2/2 und Q3/2 beim Durchtritt durch die 
Schlitze FE uber den Randem BO erzeugen. 
Im Inneren der Platte PA ergibt sich, daB: 

5 — im Qucrschnitt SI die Luft eine Gcschwindigkeit 
VI haben wird, die den Durchtritt des Durchsatzes 
Ql ermdglicht; 

— im Querschnitt S2 eine von VI verschiedene 
Gcschwindigkeit V2 herrscht, die den Durchtritt 

10 des Durchsatzes Ql-f Q2 ermdglicht; 

— im Querschnitt S3 eine von VI und V2 verschie- 
dene Gcschwindigkeit V3 herrscht, die den Durch- 
tritt des Durchsatzes Ql -l-Q2-»-Q3 ermoglicht. Die 
idealen Betriebsbedingungen sind gegeben, wenn 

5 Ql «Q2-Q3. Da die Saugplatte PA zwischen das 
bandfdrmige Material A und die oberen Rander 
BO der Gegenstande O eingreifen muB, muS ihre 
H6he so gering wie mOglich sein, damit der Off- 
nungshub des Formwerkzcugs nicht UbermaBig 
0 vergrdBert werden mufi. Man zieht daher in der 
Praxis eine Anordnung ror, in der V3 weil groBer 
ist als VI, so daB unter Arbeitsbedingungen Ql 
grdBer als Q2 ist, das seinerseits grOBer als Q3 isL 
Das bedeutet, daB man unter Bedingungen arbeitet, 
5 die weit vom Optimum entfemt sind. 

Bei den Warmformmaschinen, bei denen eine als Ma- 
trize ausgebildete Doppel-Unterform zur Anwendung 
kommt entsprechend der Lehre des Patents Nr. 
} 10 53 243 und der schematischen Darstellung in Fig. 12, 
erfolgt die Formung der Gegenstande, indem die beiden 
als Matrizen ausgebildeten Teile M2s und M2d abwech- 
selnd mit dem einzigen, als Patrizc ausgebildeten Obcr- 
teil Ml^um Zusammenwirken gebracht werden. 

Beim SchlieBen der Formen Ml und M2 erfolgt die 
Warmformung wie oben als erste und dritte Phase be- 
schrieben. 

Derartige Maschinen ermdglichen es, VorteiJe in den 
nachfolgenden Phasen zu erzielen, da: 

1) der Offnungshub T der Formen unabhangig ist 
voii der Tiefe oder Hdhe der warmgeformten Ge- 
genstande und somit auf einen Mindestwert be- 
grenzt werden kann. der ausreichend ist fur den 
Durchlauf des Materials A, was eine erhebliche 
Verkurzung der Totzeit des Zyklus bedeutet, wie in 
dem Diagramm von Fig. 13 gezcigt wird. 

2) die Form nur fur die Zeit geoffnet bleibt, die 
erforderiich ist. um das bandfbrmige Material A 
weiterzubefdrdern und die altemierende Transla- 
tionsbewegung der Matrizenformen M2s und M2d 
auszufahren. Diese Vorgange erfolgen gleichzeitig, 
ohne daB Stillstandzeiten fOr die Entnahme der 
warmgeformten Gegenstande O vorgesehen wer- 
den mussen. 

3) die Verweilzeit der Gegenstande O in dem Hohl- 
raum M2c wahrend der die Wande der Gegenstan- 
de an der Form aniiegen, iSnger ist als der Warm- 
formungszyklus.(Fig. 13), da die Gegenstande O in 
enger Beruhrung mit der Form bleiben von dem 
Augenblick an, in dem das Schneiden erfolgt, bis 
zur nachstcn Warmformung in der anderen Matri- 
zenform. Mit anderen Worten, die Kuhlung fur ei- 
nen warmgeformten Gegenstand O zieht sich tiber 
alle folgenden Phasen hin: 

— Formung, beispielsweise in M 1 -M2s 

— Schneiden 
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— Offnen der Form 

— Transiationsbewegung der Doppel-Matri- 

zenform 

~ SchlieBen der Form Ml-M2d 

— Formung in Ml-M2d. 

Das Stapeln der Gegenstande O erfolgt bei diesen 
Warmformmaschinen in dem Stapler Rs fur die in M2s 
geformten Gegenstande w^rend der Formungsphase 
in der Form M2d und im Stapler Rd fOr die in der Form 
M2d geformten Gegenstinde. 

Die Bodenstempel M2fs und M2fd stoBen die Gegen- 
st^de O aus, wobei sie den Hub Ct (Fig. 12) ausfUhren, 
und stapeln sie abwechselnd, und zwar die in der Matri- 
zenform M2s geformten Gegenstinde in der linken 
Sammel- oder Stapeieinrichtung Rs und die in der Ma- 
thzenform M2d geformten in der rechten Sammel- oder 
Stapeieinrichtung Rd Die Einrichtungen Rs und Rd sind 
an den Seiten des festen Teils der Gegenform Ml ange 


Sitze Z bewirken. Mit Al sind ebenfalls schematisch die 
Einspeisungs- oder Vorschuborgane fur das bandfdrmi- 
ge Material A angegeben. 

Wie bei den Warmformmaschinen mit einer einzigen 
5 als Matrize ausgebiJdeten Form erfolgt auch bei den 
Maschinen mit einer als Matrize ausgebildeten Doppel- 
form die Stapelung der Gegenstande ohne daB die prak- 
tische Mdglichkeit bestunde. zusitzliche Bearbeitungen 
an den warmgefomiten Gegenstanden O auszufahren, 
10 da diese uxunittelbar nach der Warmformung in Stapeln 
gesammelt werden. 

Aufgabc in der Erfmdung ist cs, die obenerwahnten 
Nachteile bei den bekannten Verfahren sowie bei den 
bekannten Warmform- und Entnahmemaschinen zu be- 
seitigen oder wesentlich zu verringem, indem ein Ver- 
fahren zum Austrag der warmgeformten Gegenstande 
aus der Formungszone geschaffen wird, das sich einer 
Saugplaite bedient^die nicht kritischen BeschrSnkungen 
hinsichtlich ihrer Abmessungen untcrworfen jst Da- 


15 


„ w^^w..^.,.. jiiii^itjiiutn inrcr Momcssungcn untcrworfen jst Da- 

ordncL Es kann daher vorkommen, daB Gegenstande O, 20 durch soil insbesondere fur jeden Warmformuncszvklus 


die zuriickspringende zur Auflage dienende Teilberei- 
che mit Unterschneidungen (beispielsweise 2, 3, 4 oder 
mehr riickspringende Kerben oder Zahne, die in glci- 
cher H6he angeordnet sind) aufweisen, deren Aufgabe 
es ist, wie in der Technik flblich, das voUstSndige Inein- 
anderfOgen von zwei Gegenstanden wahrend der Sta- 
pelung zu vcrhindem (was das spatere Entstapeln bei 
der Verwendung der Gegenstande unmoglich machen 
wurdeX sich in genau in senkrechter Richiung fluchtend 


die M6j?lichkeit bestehen, an den warmgeformten Ot 
genstanden eine ganze Reihe von gewunschten Zusatz- 
und/oder Hilfsbearbeitungen vomehmen zu konnen. 
wobei die Gegenstande auBerhalb der Form in der glei- 
25 Chen gegenseitigen Lage gehalten werden. die sie im 
Formwerkzeug innehatten. 

Welter soil durch die Erfindung eine wesentliche Ver- 
ringerung der Stilistandszeit bei geoffneten Formen er- 
reicht werden. was der Produktivitat und der Leistungs- 


, ' . . ^ " .T . :. ' "'ciucii, wiii ucr rroauKtivitai una der Leistunes- 

undausgenchtetanordnen. wei siealleausdergleichen 30 fahigkeit voll zugute kommt AuBerdem soil die H6he 

norm stammpn In niACAm Poll lr«)n«<i ac> •*t*m ^am^..^^ j ■ . • . ... •-^•m%» 


Form stammen. In diesem Fail kann es zum genauen 
Obereinanderhegen von zwei oder mehreren nachein- 
ander gestapelten Gegenstanden kommen, wodurch der 
den Abstand bewirkende Effekt der Kerben oder Zahne 
neutralisiert wird und die Gegenstande sich folgiich in- 
einander verkiemmen, was ihre Trennung probJema- 
tisch macht 

Ein weiterer Grund fur die schlechte Abstandshal- 
tung und somit das nicht wieder ruckgangig zu machen- 
de Verklemmen zwischen den gestapelten warmge- 
formten Gegenstanden Hegt in einer ungenauen For- 
mung der Stapelkerben oder -zahne (die normalerweise 
in das Innere des Gegenstands um einen Miilimeter- 
bruchteil oder wenig mehr vorstehenX die, auch weil es 
sich um thermoplastisches und somit beim Formungs- 
vorgang hinsichtlich der MaBe instabiles Material han- 
delt, mil ziemJich groflen MaBtoleranzen gewonnen 
werden. Es kann daher — auch je nach der Art des 
verwendeten thermoplastischen Materials, der Form 
und der Tiefe der warmzuformenden Gegenstande — 
zu Abweichungen beim AnschluBwinkel sowohi der 
Kerben als auch des Bodens eines jeden Gegenstands 
kommen, die fur ein einwandfreies Stapeln der Gegen- 
stande unannehmbar sind. 

Gegenstande, die sich nicht oder nur schwer entsta- 
peln lassen, machen ein manuelles Eingreifen erforder- 
lich, verringem die Produktivitat und fuhren fast immer 
zu einer Steigerung der AusschuBzahlen. 

Wie zu erkennen ist, hangt der Hubweg Ct der Bo- 
denstempel M2fs und M2fd von der grdBten Hohe der 60 
zu formenden Gegenstande O ab und ist um so langer. je 
tiefer der Gegcnstand ist, Es ist unbedingt zu vermciden, * 
daB der Boden des Gegenstands O von der Transla- 
tions- und Schliefibewegung der Form erfaBt wird. 

In Fig. 12 sind Stifte Sp dargestellt, die bei der 
SchlieBphase der Formen das Zentrieren der Teile M2s 
und M2d gegenUberdem festen Teil Ml durch das maB- 
genaue Eingreifen in die in der Form M2 vorgesehenen 


der Form drastisch und bis auf die Haifte verringert 
werden. woraus sich eine Verringerung der bewegten 
Massen, der Herstellungskosten der Form selbst und 
eine wesentliche Steigerung der Schnelh'gkeit der Be- 
35 wegung Oder Translation der Form crgeben. 

SchlieBlich ist beabsichtigt, die Fertigung von warm- 
geformten Fertigprodukten eventuell mit einem oder 
mehreren zusatzlichen Bearbeitungsvorgangen zu er- 
mdglichen. die gleichzcitig mit einem Warmformungs- 
40 vorgang vor der Stapelung und dem Abpackcn crfolgcn. 
ohne daB die Bearbeitung neu begonnen werden muB. 
GemaB einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein 
Verfahren zur Warmformung von mit einem Boden ver- 
sehenen hohlen Gegenstanden ausgehend von einem 
45 bandfarmigen thermoplastischen Material geschaffen, 
wobei das Verfahren in einem einzigen vorbestimmten 
Arbeitszyklus vorsieht 
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— die Fertigung des Gegenstands oder der Gegen- 
stande eines Warmformungsvorgangs und die Ab- 
trennungderselben innerhalb einer Haifte einer be- 
weglichen, als Matrize ausgebildeten Doppelform, 
die sich in der Formungszone im Bereich einer als 
Patrize ausgebildeten Gegenform befindet, 

— die Bewegung der als Matrize ausgebildeten 
Form, die in ihrer einen Haifte den warmgeformten 
Gegenstand oder die warmgeformten Gegenstan- 
de enthait, in Richtung auf die jeweilige frei zu- 
gangliche Zone abwechselnd auf der einen und der 
anderen Seitc der Formungszone, 

— die Entnahme des Gegenstands oder der Gegen- 
stande aus der Haifte der als Matrize ausgebildeten 
Form, die sich im Bereich ihrer freien Zone befin- 
det, und ihre Verbringung auf eine Vielzahl von 
Aufnahmemasken, die ahnlich wie die Form ausge- 
bildet sind und sequentiell schritiweise langs einer 
Vorschubstrecke bewegbar sind, 

— den sequentiellen Vorschub der Masken in Rich- 
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tung auf wenigstens eine Bearbeitungs- oder Be- 
handlungsstation gleichzeitig mit einer RuckwSm- 
bewegung der Matrizenform, um ihre andere HaJf- 
te in den Bereich der aJs Patrize ausgebildeten Ge- 
genform fOr die Produktion des nSchstcn For- 
mungsvorgangs zu fahren und 
— die Ausfuhrung eines Bearbeitungsvorgangs 
Oder einer Behandiung bei alien mindestens von 
einer Maske beforderten GegenstSnde gleichzeiiig 
mit der Produktion der GegenstSnde des n^chsten 
Formungsvorgangs. 

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung wird eine 
von einem bandfdrmigen themioplastischen Material 


10 
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Fig. 18 und 19 schematische Aufrisse der Warmfor- 
mungspresse in zwei verschiedenen Arbeitsphasen und 
ohne die schrittweise arbeitende Bandfdrdereinrich- 
tung; 

Rg» 20 eine Untcrsicht in vergroBcrtem MaOstab ei- 
nes Teilbereichs eines Aufnahmekopfs; 

Fig. 21 A, 21 B und 21C Ausschnittc aus Fig. 19 in ver- 
gr56ertem MaOstab; 

Fig. 22 einen Ausschnitt aus Fig. 14 in vergroBertem 
MaBstab; 

Fig. 23 eine ^hnliche Ansicht wie Fig. 14, aber in einer 
anderen Arbcitsphasc; 

Fig. 24 einen Ausschnitt aus Fig. 23; 
Fig. 25 eine Vorderansicht im AufriB eines Staplers in 


i^iai^i rig. eine voraeransicm im AutnH eines Staplers ii 

ausgehende Warmformvomchtung fOr mit emem Bo- 15 der Beschickungsphase. dernach der schrittweise arbei 


den versehene hohle GegenstSnde verwirkJicht, in der 
vorgesehen sind 

— eine Gegenform und eine als Matnze ausgebiN 
detc Doppclfonn» von denen eine gegenuber der 20 
anderen eine altecnierende Bewegiing vellfOhren 
kann, um die SchlieBbewegung zwischen der Ge- 
genform und abwechselnd jeweils einer Haifte der 
Matrizenform zu bewirken und gleichzeitig den 


tenden Fdrdereinrichtung einsetzbar ist; 

Fig. 25A einen Ausschnitt in vergrdBertem MaBstab 
aus Fig. 25 betreffend die Stapelanordnung der warm- 
geformten Gegenstande; 

Fig. 26 einen Ausschnitt aus Fig. 25 in vergrdBertem 
MaBstab', 

Fig. 27 den Stapler von Fig. 25 in der Phase des Aus- 
trags auf einen Teller; 

n^^^r>..^^A A A - i;^:.' V 28 einen Ausschnitt aus Fig. 26 in austragsberei- 

Gegenstand Oder die Gegenstande, die zuvor in der 25 temZustand- c ^ 

anderen HaJftc der Matrizenform hergestelli wor- Rg. 29 dcA Stapler von Fig. 25 beim Austrag in waa- 

den smd, in eine freie und leicht zugSngliche Zone gerechter Richtung; 6 

I^J'n'l!!???^ u • • ^ - ""^ schematisch aufeinanderfolgende Pha- 

- em Bandforderer, um schrittweise bandformiges sen der in waagerechter Richtung erfolgenden Entlee- 
wannformbares Matenal zwischen Form und Ge- 30 rung des Staples von Fir 29- 

genformemzuspeisen. Rg.32 eine von Fig. 23 abweichende Ausfuhrun«. 

- erne am Ende emer jeden Form-SchlieBbewe- form und ^'^ncnac Ausrunrungs 
gung beiatigbare Schneideinrichtung, Fig. 33 ein Diagramm der Warmformungsphasen und 

- erne schnttweise arbeitende F6rdereinrichtung -zykluszeiten der Vorrichtung nach 1 4 bis sf^^^^ 
mit emer Vielzahl von Platten oder Masken, von 35 Vergleich mit dem Diagramm von Fig fs 

?Jl!"u/ r ^ ^ Gegenstande Bezugnehmend auf die obenerwihnten Figuren er- 

ernes Warmformungsvorgangs in der gleichen ge- gibt sich, daB die erfindungsgemafle WWor^^^^^^^^ 

nehmen^'^^H^^.^' "^'^ ^""'"^ ^""^ ^^^^ ^P^^"^ ^^^^ TraggestelM beTteh^^^^^^ 

minH " ^^^1" ^^"^""^i . A ^^"^ ^^^^^^ <^beres Plateau 2 anfebracht istdas efne 

n^^oH Entnahmekopf, der aus der als 40 als Patrize ausgebildete Gegenform 3 tr Jt/die fn dem 

Doppelmatnze ausgebildeten Form die in einem erlauterten Beispiel ebenfalls fest ist, einf m Glektisch 
Warmformungsvorgang hergestellten Gegenstan- als Formentrager 4. der beispielsweise von RoSufen 

te der Gegenform zu entnehmen und auf eine ent- matisch geschmiert sind Vin der ZeirLi.na nir>ht ^ 
sprechende Platte oder Maske der F5«lereinrich. .5 stelltX urf wtger^^^^^^^^^ 

zu kdnnen, und aiis einem unteren Plateau 5, das in 
senkrechter Richtung beweglich ist (Pfeil B — Fig. 18) 
und beispielsweise von zwei (nicht dargestellten) Knie- 
hebelantrieben betatigt wird Der Gleittisch 4 tr^gt zwei 
50 unteremander gleiche als Matrize ausgebildete Formen 
(Doppel-Matrizenform) 6 und 7, die nebeneinander und 
in gleicher Hohe angeordnet und dazu bestimmt sind, 
von dem Gleittisch 4 abwechselnd unter die feste Ge- 
genform 3 gefahren und anschlieBend angehoben zu 


tung zu verbringen vermag und 
— mindestens eine langs der Fdrdereinrichtung an- 
geordnete Bearbeitungs- oder Behandiungsstation 
zur gleichzeittgen Behandiung oder Bearbeitung al- 
ler Gegenstande mindestens eines Warmformungs- 
vorgangs. 

Weitere Merkmale und Vorteile der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung gehen aus der nachfolgenden ausfuhr- 


it^h^r. R^c/^k^-. w A r-il — e^iijvjjii J gcianren una anscnJieOend aneehoben zu 

der Fig. 14— 32 der beieefQfften Zeichnuna h^^rvftr Pc a^^ Kii— : r ^ t_ • 6f 6 ^wiscnen 


der Fig. 14—32 der beigefQgten Zeichnung hervor. Es 

zeigen: 

Fig. 14 eine schematische Vorderansicht der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung im AufriB von der Seite der 
Fdrdereinrichtung aus; 

Fig. 15 eine schematische Draufsicht auf die Vorrich- 
tung von Fig. 14; 

Fig. 16 und 17 schematische Draufsichten in vergrd- 
Bertem MaBstab ahnlich wie in Fig. 15» aber mit Entnah- 
mekdpfen in einer anderen Arbeitsphase; 

Fig. 16A und 16B Teildraufsichten in vergroBertem 
MaBstab auf die eine bzw. die andere Haifte einer als 
Matrize ausgebildeten Doppelform; 


der Matrizenform 6 bzw. 7 und der 'Gegenform 3 
kommt; danach erfolgt das Offnen. d h. das Absenken 
und schlieBIich das seitliche Verfahren, bezogen auf die 
Gegenform. Mit anderen Worten, die Form 6 wird nach 
60 imks verfahren und die Form 7 nach rechts (bei Biick- 
richtung auf die Figuren der ZeichnungX bezogen auf 
die Gegenform. 

Unterhalb der festen Gegenform 3, aber oberhalb der 
Doppel-Matrizenform 6, 7 wird schrittweise. zeitlich ab- 
65 gestimmt mit dem Fertigungsrhythmus, ein Band 8 aus 
thermoplastischem Material zugefuhrt, das von einer 
RoUe abgespult werden oder unmittelbar von einer mit 
der Warmformvorrichtung gekoppelten Extrusionsstra- 
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Be kommen kann und dessen Vorschub von einem allge- 
mein mit 9 bezeichneten Kettenforderer in einer zur 
Bewegungsrichtung der Doppel-Matrizenform 6, 7 
senkrechten Richtung erfolgL 

Nach den Fig. 18 und 19 kann die feste Gegenform 3 
cine Vielzahl von Zellen tO aufweisen, deren unteres 
Ende jeweils offen und von einem freien Rand 11 
(Fig. 21 C) begrenzt ist und in denen jeweils ein Patri- 
zenstempe) 12 gelagert ist, der am Ende einer entspre- 


mit einer Vakuum- oder Unterdruckquelle zur Luftan- 
saugung, wie etwa einer nicht dargestellten Saugpumpe, 
in Verbindung steht Wie in Fig. 20 genauer zu sehen ist, 
weist die Platte 28 eine Vielzahl von Durchgangsboh- 
rungen 29 auf, die in Abstanden voneinander an den 
Kreuzungspunkten von in Langs- und Querrichtung 
verlaufenden Ansaugkanalen 30 bzw. 31 angeordnet 
sind und zwar vorteilhafterweise mit gleichen Achsab- 
stlnden wie die zwischen den HohirSumen 15 der Ma- 


chenden senkrechten Betatigungsstange 13 befestigt ist, lo trizenformen 6 und 7. 


die in der oberen Wand der festen Gegenform gleitend 
gelagert ist und sich bis auBerhalb derselben erstreckt, 
bis sic eine obcrc Bctatigungsstange oder -plattc 14 
erreicht, an der sie befestigt ist, und die ihrerseits durch 
in der Zeichnung nicht dargestellte BetStigungseinrich- 
tungen gesteuert wird, beispielsweise von der dem ein- 
schlagigen Fachmann bekannten Art. Die beiden Matri- 
zenformen 6 und 7 wcisen jede eine Vielzahl von sich 
nach oben erweitemden und nach oben offenen Hohl- 


Die Arme 24 und 25 sind jeweils auf einer entspre- 
chcnden Scite der festen Gegenform angeordnet und 
sind um die Zapfcn 22 bzw. 23 zwischen der Steliung, in 
der sich der entsprechende Entnahmekopf 26 oder 27 
15 uber der Matrizenform 6 bzw. 7 befindet, wenn diese 
seitlich voll aus der festen Gegenform 3 ausgefahren ist, 
und einer Steliung auBerhalb der Warmformmaschine 
verschwenkbar durch jeweils einen Getriebemotor 32, 
33, der in der Weise gesteuert wird, da0 er rhythmische 


raumen 15 auf, deren Anzahl mit der Anzahl der Zellen 20 Schwenkbewegungen des jeweiligen Entnahmekopfes 


10 ubereinstimmt und die den gleichen Achsabstand 
aufweisen, so daB in der SchlieBphase zwischen einer 
der Matrizenfomien und der festen Gegenform jede 
Zelle 10 genau Qber einem und gegen einen entspre- 
chenden Hohlraum 15 zum Aniiegen kommt 

Fur eine einwandfreie Passung zwischen der Matri- 
zenform 6, 7 und der festen Gegenform 3 sind Zentricr- 
einrichtungen vorgesehen, die beispielsweise aus vier 
auf dem oberen Plateau 2 befestigten Stiften 16 beste 


26 bzw. 27 bewirkt, in Abstimmung mit der hin- iind 
hergehenden Bewegung der Formen 6 und 7, um den 
Transport der warmgeformten Gegenst^nde 150, wie 
nachfolgend n&her beschrieben werden wird, auszufith- 
25 ren. 

Innerhalb des Aktionsradius der Arme 24 und 25 ist 
eine schrittweisc arbeitende Fdrdereinrichtung 35 
(Fig. 14, 15, 16, 22 und 23} gelegen. die aus zwei Gleit- 
und Trag-Seitenwanden 36. einer Vielzahl von Flatten 


hen, die feststehend oder ausfahrbar sein konnen und 30 oder Masken 37, die von den Seitenteilen gleitend getra 


beim SchlieBen der Formen in entsprechende Aufnah- 
mesitze 17 in den Matrizenform en eingreifen. 

Der Boden eines jeden Hohlraums 15 wird von einer 
Auswcrfcinrichtung gebildet (Fig. 18, 19, 21 A, 21 B und 


gen und an ihren beiden gegenflberJiegenden Enden von 
einem Ketienpaar 38 gezogen und an den Enden der 
F<^rdereinrichtung von Kettenrdderpaaren 39 umge- 
. - , _ lenkt werden (Fig. 22X bestehen. Jede Platte oder Mas- 

21C), die aus emem Stempel 18 besteht, der nach oben 35 lte37 weist an ihren Enden, an denen sie mit den Ketten 
beweglich ist. da er durch eine entsprechende Stange 19 in Eingriff steht. einen Mittelzapfen 40, durch den sie an 
betatigbar ist, die fest mit einer Steuerstange Oder -plat- eine Kette 38 angelenkt ist, und zwei seitliche Rollen 
te 20 verbunden ist, und der die Aufgabe hat. einen oder oder Zapfen 41 und 42 auf. Langs der Seitenwande 36 
mehrere in der Form warmgeformte Gegenstande 150 sind die RoIIen 41 und 42 frei oder konnen in hierfur 
nach dem Offnen der Formen zu lockem und auszuwer- 40 vorgesehenen geradlinigen Fuhrungen oder Geleisen, 
lu * . oberen 43 und unteren 44, gleiten, wahrend an 

Vorteilhafterweise kann Jeder Hohlraum 15 eine Ein- den Umlenkenden der Fordereinrichtung der Zapfen 40 
schniirung 21 aufweisen, die zu einer Stufe rings um den zwangsweise eine kreisfdrmige Wegstrecke um ein Rad 
geformten Gegenstand herum fuhrt und deren Hohe 39 zurucklegt, die vordere Rolle (bezogen auf die Bewe- 
von dem Boden des Hohlraums aus den Stapelschritt H 45 gungsrichtung, beispielsweise die Rolle 41 in Fie 22) 
der geformten Gegenstinde 150 ergibt (Fig. 2 1 A). zwangslaufig ebenfails eine kreisfdrmige Bahn langs ei- 

Um die m senkrechter Richtung verlaufenden Anna- ner hierfur vorgesehenen festen Fuhrung 45 die den 
herungs- und Entfemungsbewegungcn der Matrizen- gleichen Krummungsradius hat wie der Teilicreis des 
formen 6, 7 gegenuber der festen Gegenform 3 auszu- Rades 39, und die hintere Rolle (die Rolle 42 in Fig 22) 
fuhren, wird das untere Plateau 5 durch hierfur vorgcse- 50 von zwei nebcneinanderliegenden ZShnen 46 eines Ra- 
hene (nicht dargesteUie) Gruppen betStigt, beispielswei- des 47 erfaBt wird. dessen Drehachse in gieicher Hohe 
se durch zwei ICniehebelantriebe. liegi wie die des Rades 39 und das den gleichen Teilkreis 

Unierhalb der Basis der beiden Kniehebelantriebe hat. Bei dieser Anordnung wird an den Enden der F6r- 
konnen zwei Exzenter vorgesehen sein, die dem Plateau dereinrichtung 35 jede Platte oder Maske 37 umgelenkt, 
5 cine kleine Hubbewegung crteilen und es dadurch 55 bleibt dabei stets parallel zu den ubrigen Flatten oder 
ermdghchen, das Schneiden und die Abtrennung der Masken ausgerichtet und befindet sich in einer frei zu- 


GegenstSnde von dem Band durchzufuhren. Dieser Be- 
arbeitungsvorgang erfolgt, wie in der Technik ubiich, 
wahrend des SchlieBens der Matrizenformen 6, 7 und 
der Gegenform 3. 

Das feste obere Plateau 2 weist zwei senkrechte 
Tragbolzen 22 und 23 (Fig. 1 5, 16 und 17) auf, auf denen 
jeweils ein Arm 24, 25 drehbar und diegend gelagert ist, 
der an setnem freien Ende einen durch Unterdruck 
wirksamen Entnahmekopf 26, 27 tragt, der beispielswei- 
se ais glockenfdrmiger Sammler ausgebildet ist, der an 
seiner Basis durch eine Saug-Lochplatte 28 abgeschlos- 
sen ist und nach oben Qber einen Schlauch 26a und 27a 


ganglichen und relativ entfemten Lage sowohl von der 
vorausgehenden als auch von der nachfolgenden Platte 
oder Maske. 

60 Es ist daher moglich, eine Behandlungs- oder Bearbei- 
tungsstation 50 (Rg. 14 und 23) und eine Stapelstation 
51 an den Umlenkenden der Fdrdereinrichtung 35 und 
eventuelle Zwischenstationen fQr die Behandlung oder 
Bearbeitung vorzusehen, wie dies auch weiter unten 

65 ausgefuhrt wird 

Die Bearbeitungsstation 50 ist dazu bestimmt, ver- 
schiedene Arbeitsvorgange an den geformten Gegen- 
stinden 150 auszufiihren, die in eine Lage gelangen, in 
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der sie von in der Station selbst vorgesehenen Bearbei- 
tungsmaschinen leicht zugangiich sind, wahrend in der 
Stapelstation 51 die geformten Gegenstande vor ihrer 
endgultigen Entfernung von der Fordereinrichtung 35 
gestapelt werden kOnnen. 

Die Flatten oder Masken 37 weisen jeweils ein Viel- 
2ahl von Bohrungen oder Sitzen 37a mit dem gJeichen 
Durchmesser (oder einem etwas kleineren) und dem 
gleichen Achsabstand wie die Hohlraume 15 der Matri- 
zenfomien 6 und 7 auf» so daB sie die durch einen For- 
mungsvorgang gewonnenen und an sie von den Kdpfen 
26 und 27 Qbergebenen Gegenstande aufzunehmen ver- 
mogen. Die Flatten oder Masken 37 werden schrittwei- 
se langs eines oberen Hinwegs auf der Fdrdereinrich- 
tung 35, auf dem sie die geformten Gegenst&nde 150 
abwechselnd von den Kdpfen 26 und 27 erhalten, be- 
wegt, dann der Reihe nach in SchrittabstSnden in der 
Behandlungsstation 50 festgehalten und schlieBlich 
langs einer unteren Wegstrecke weiterbefdrden, bis sie 
die Behandlungsstation 51 crreicht haben. 

^■ie BehandiUngs- oder Bearbeitimgs^stiori 50 kann 


14 


10 


15 


dafur eingerichtet werden, irgendeine gewunschte zu- 
satzliche Bearbeitung durchzufuhren, beispielsweise ein 
Lochung im Boden der geformten Gegenstande 150, 
eine trockene oder feuchte Stempeiung auf diesen Ge- 25 
genstanden. die Etikettierung, das Einfailen von Pulvem 
fur losJiche Getrinke, die Sterilisiening usw. 

In den Fig. 14 und 23 ist die Station 50 beispielshalber 
dargestellt durch eine Kniehebel-Bohrmaschine, die mit 
Bohrwerkzeugen 52 bestuckt ist, welche im gleichen 30 
Achsabstand angeordnet sind wie die Offnungen 37a 
der Masken 37, und im glerchen Rhythmus betdtigt wird 
wie das schrittweise Funktionieren der Fordereinrich- 
tung 35. 

Ansteile oder zusatzlich zu der Kniehebel-Bohrma- 
schine 50 kann jede beliebigc andere Arbeitsmaschine 
vorgesehen werden, die eine gewiinschte Bearbeitung 
Oder Behandlung an den geformten Gegenstanden vor- 
zunehmen vermag, 


werden. daB die Matrizenform 6 die gleichen Gegen- 
stande f ert jgt wie die Matrizenform 7, die aber beispiels- 
weise vier um einen bestimmten Winkel gegeneinander 
versetzte Kerben oder Zflhne 152 aufweisen, so daB 
dank dcs Umstands, daB die Stapel in der Station 51 aus 
Gegenst&nden gebildet werden, die abwechselnd von 
der Form 6 und der Form 7 kommcn — denn so wurden 
sie auf die Masken 37 der Fdrdereinrichtung 35 ver- 
bracht — . der ebene Teil des Bodens eines Gegenstands 
150 (auch wcnn die Bodenkante einen relativ groBen 
AnschluBwinkel hat) stets zur Auflage auf eine hinrei- 
chende Anzahl von Kerben 152 gebracht wird. 

Ein entsprechendes Ergebnis ist zu endelen, wenn 
man, anstatt auf eine unterschiedliche Winkelstellung 
der Kerben 152 in den beiden Matrizenformen abzustel- 
len, eine unterschiedliche Anzahl von Kerben 152 vor- 
sieht Dies eriaubt seibstverstandlich eine stets einwand- 
freie StapelbiJdung ohne die Gefahr einer dauemden 
Oder nicht mehr lOsbaren Verklemmung zwischen den 
20 Gegenstanden 150 und somit eine Verringening des 
Ausschusses. 

Der Stapler 56 wird getragen von einer Wagenkon- 
struktion 62, die auf Radem 63 langs eines Tragers oder 
Frofilelements 64 verfahrbar ist fOr den Transfer des 
25 Staplers 56 beispielsweise auf eine Ablage- und Tragfla- 
che 65 ftir cine Vielzahl von Stapeln aus Gegenstanden 
150, die nach Wunsch angehoben oder abgesenkt wer- 
den kann, wie schematisch in Fig. 25 und 27 dargestellt 
ist 

Der Tr5ger 64 kann drehbar um seine Langsachse 66 
angeordnet sein und vermag um diese Achse Schwenk- 
bewegungen mittels eines gezahntcn Sektors bzw. 
Zahnsegments 67 auszufiihren, das mit einem auf der 
Abtriebswelle 69 eines Getriebemotors 70 aufgebrach- 
ten Ritzel 68 in Eingriff steht Mit dieser Anordnung ist 
es mdglich, jeden Stapler 56 um 90** oder einen kleine- 
ren Winkel zu neigea so daB er beispielsweise eine 
waagerechie Lage annimmt und auf eine Auflage-PIatt- 
form 71 (Fig. 29 bis 31) abgesetzt werden kann. Die 


35 


Die Stapelstation 51 (Fig. 14 und 23 bis 29) besteht ^ FlLu^^^^^^^^^^^ (^^^ri^S^^^ 

aus cinem Tragrahmcn 53 m dem s.ch das andere Ende Schraube 73 und einer entsprechenden Mutter) e^e 

der Forderemrichtung 35 befrndet, emer unteren Schie- schrittweise Abwartsbewegung auszuf uhren um emem 

hf^r p '""^ "^^^ ^'"f. ^i"- ^^'S^- in Querrichtung angeordneten Auswerfer 74 zu e^oT 

hende Bewegung in zeithcher Abstimmung mit dem lichen, eine Reihe von Stapeln der Gegenstande m auf 

schnttweisen Funktionieren der Fdrdereinrichtung 35 45 eine kafigartige Transporteinrichtunf 75 zu sch^ben 

erteilt werden kann und die e ne V elMhi vr,n ^nhi^^H^^ ai^ a^^ ^Ii^uZ. 1. .i ? J^" itnieoen. 


erteilt werden kann und die eine Vielzahl von Schiebe- 
k6pfen 55 aufweisi. und zwar in glefcher Anzahl und mit 
dem gleichen Achsabstand wie die Offnungen 37a in den 
Masken 37, sowie aus einem Stapler 56, der iiber der 
Fordereinrichtung 35 in senkrechter Richtung fluchtend 
mit der Schiebeeinrichtung 54 angeordnet isL Als Stap- 
ler 56 kommt jede beliebige geeignete Art in Frage, 
beispielsweise eine Ausfuhrung mit mehreren parallelen 
Rohrstangen 57, die von einem Rahmen 58 (Fig. 25) zu- 


die den Weitertransport der gestapelten Gegenstande^ 
beispielsweise zu einer Verpackungsstation, ubcrnimmL 
Die Funktionsweise der vorbeschriebenen Vorrich- 
tung ist sehr einfach. Bei gedffneter Form wird zunachst 
50 uber den Kettenforderer 9 das Band 8 um eine vorbe- 
stimmte Strecke unterhalb der festen Gegenform 3 fort- 
bewegt, dann wird die Matrizenform 6 oder 7 (beispiels- 
weise die Form 6X die sich unterhalb der Gegenform 
befindet, angehoben, so daB ein Schlieflvorgang in Be- 


I ^"L ^'"^ ^^^^^ ^5 die Gegenform 3 erfolgt und anschlieBenddre 

Jt'Sn r ^'^^'.''^o WarmformungderGegenstandriSOundschliSder 

falls erne hm- und hergehende Bewegung erteilt werden Schnitt Die Form 6 wird zusammen mit derForm 7 

kanawje welter untendargelegt wird abgesenkt um die Offnung des^^rS^TrLe^^^^^^^ 

Sh vorteilhafterweise mit einem Zahn wirken. und unmittelbar dLuf wirdTr pSnt^L^^^ 

60(Fig.26und28)versehen.der versenkbarist,daerauf eo tisch 4 seitlich verfahren, so daB die Form 6 vollstS 

V^^l^r verla«^^^^^^ Achse 61 derart auf- aus dem Bereich der festen Gegenf^rmT^nd dS Fo™ f 

i^at^e J^^^^^ Gegenform 3 gelangf und dort bereitstSr^u^ 

Mange ^ersenkten Stellung (Fig. 28) fur das Gleiten der emen neuen Warmformungszyklus. 

?Z^t:Tn Jft Stangen und einer aus In der Zwischenzeit ist der Entnahmekopf 26 in den 

der Stange hervorstehenden Stellung (Fig. 26X bei der es Entnahmebereich oberhalb der Matrizenfom 6^^^^ 

er^in Emgnff m,t emem Rand 151 ernes Gegenstands 150 die nunmehr frei zugangiich ist. und sSd™ e Fo^^7 

Narh iikA JAR i. • ^ gcgcnQber der Gegenform eine SchlieBbewegung aus- 

Nach Fig. 16A, 16B und 25A kann es so emgenchtet fuhrt, besorgt er die Entfernung der geformten Gegen- 
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stande 150 aus der Form 6, wobei die GegenstSnde zu- 
vor von den Stempeln 18 der Auswerfeinrichtung aus 
den Zellen 15 herausgeschoben odcr gelockert worden 
sind. Der sich urn seinen Zapfen 22 (Fig. 16) drehende 
Kopf 26 gelangt uber eine Maske 37 auf dem F6rdcr- 
band 35 und setzt die geformten Gegenstande 150 in 
ebenso viele Bohrungen 37a (Fig. 1 5 und 16) ab. 

Bcim nSchsten Formungszyklus schwenkt der Ent- 
nahmekopf 27 iiber die Form 7, die seitlich zu der Ge- 
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nachfoigenden von dem Kopf 27 ausgefuhrten Entnah- 
mebewegungen, fur seine Drehbewegung und das Able- 
gen der Gegenstande 150 in die Masken 37 und fur seine 
ROckkehr in die Sieliung aber der Form 7, Bewcgungen, 
die somit zu jedem einzelnen Formungszyklus keine 
Totzeiten hinzufugen. 

Dies ermoglicht es daher, die Stillstandszeit bei geoff- 
neten Formwcrkzeugen drastisch zu verringem, die, wie 
oben dargelegt untcr Bezugnahme auf Warmformma- 


1 v..„ ;>%iii*iwii uci Kium uorgcicgi unicr oezugnanme aui warmiormma- 
genform 3 m die Entnahmezone verfahren wurde, und lo schinen mit einer Saugplatte, die in die Formungszone 
mit einer ahnlichen Bewe^un? wie der des ICnnfe<c 'Tir «»inor^fnkrt wiw^ fn«- rt^k ^no/^ \X7 « 


mit einer ahnlichen Bewegung wie der des Kopfes 26 
wird er in entsprechender Weise die in einem For- 
mungsvorgang erhaltenen Gegenstande von der Form 7 
auf eine Maske 37 der Fordereinrichtung 35 verbringen. 
Auf diese Weise wird der Kopf 27 die Gegenstande 150 
jeweils auf jede zweite Maske der F5rdereinrichtung 
ablegen. Das gleiche tut der Entnahmekopf 26, aller- 
dings auf die von dem Kopf 27 freigelassenen Masken, 
so daB schlicBIich alle zur Bearbcitungssiation 50 befOr- 
derten Masken 37 mit Gegcnstanden 150 beladen sind. 

Man kann feststellen, daB der Transport und das Ver- 
weilen der in eiriem Warffiiormungsvorgang hergesteil- 
ten Gegenstande auf der schrittweise arbeitenden Fdr- 
dereinrichtung 35 es auch gestattet, die Stabtlisienings- 
zeiten auBerhalb der Form tst betrMchtlich zu verrin- 
gern, was ein vorteilhaftes Merkmal ist, um die QualitSt 
der geformten Gegenstande 150 zu verbessem. Die Ge- 
genstande 150 werden namlich in dem geschilderten 
Betspie] sieben oder mehr Warmformungszyklen lang 
auf den Masken der Fdrdereinrichtung 35 zurOckgehal- 
ten. 

Es ist mdglich» hie und da Gegenstande 150 aus einer 
zufallig gewahlten Maske 37 zu entnehmen, um eine 
Quaiitatskontrolle dicscr Gegenstande vorzunehmen. 
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eingefflhrt wird, f Qr sich allein 30% des Warmformungs- 
zyklus in Anspruch nahm. 

AuBerdem ist festzustellen, daB die Entnahme der 
Gegenstdnde 150 nur teilweise von den Hubbewegun- 
gen der beiden Stempel 18 bewirkt wird Die Gegen- 
stande werden namlich (Fig. 21 C) dank der Auseinan- 
derbewegung von Form und Platte entnommen, die teil- 
weise auf die Absenkung der Form und teilweise auf das 
Anhcben der Bodcnstcmpcl 18 zuriickzufuhren ist Da 
20 diese Bewegungen gleichzeitig mit anderen Passivpha- 
sen eines jeden Formungszyklus erfoigen. beeintrachri- 
gen sie die Produktivitat der Vorrichtung nicht 

StcIIt man einen Vergleich mit der Maschine nach 
dem Stand der Technik von Fig. 1 1 an, so ist leicht ein- 
25 zusehen,daB, wenn 

ho die Hdhe der Gegenstande 150. 
hp die Hohe der Steuerplaite, 

ha die Lange des AnnSherungshubs fur die Stapelung 
und 

30 hs der Platzbedarf (die H6he) einer Doppelmatrizen- 
form 6, 7 ist, 

sich als Gesamthohe H einer Form M2s und M2d von 
Fig. 12 die Summe Ho - hp -f- ho + ha hs ergibt. 


V J ft" j'" 7Y' . — Die Hohe der Matrizenformen 6 und 7 von Fiir. 21B 

ohne daB dies den Arbeitszyklus der Vorrichtung im 35 ist erfmdungsgemaB dagegen H « hp + ha + hs d h H 

mmdesten st6rt. i« Kleiner als Ho. und zwi^ um einen Betragrder minde- 

In der Bearbeitungsstation 50 werden die Gegenst^n- stens der gr66ten Hdhe der warmzuformenden Gegen- 

de bearbeitet oder teilweise mit pulverformigem Mate- stSnde 150 entspricht Da gewdhnlich die Hohe Ho der 

un1/r^^^^^^ "k"* anschlieBendauf die Form in einer herkommlichen Maschine mirstapelung 

unterc Strecke der Fordereinrichtung 35 umgelenkt in 40 wcnig grdBer ist als die doppclte Hohe der warmzufor- 

Sr^^tS "^l" ^T^""'^." ''^ '"^"^^^^ Gegenstande. kann geschlossen weS JaB 

Stapeln entfernt werden um der Verwendung oder ei- die von den Kopfen 26 und 27 durchgefuhrte Entnahme 
ner Verpackungsstation fiir den Versand zugeleitet zu in den hierfur vorgesehenen Entnahme o^^^^^ 
Qttl^t!^-^."''^^^^ Transports auf der unteren stationen vollig auBerhalb der Formungszone und ent- 

?''^^''^'"r'^-^^^^^ erfahren sie erne langzei- 45 femi von der festen Form 3 es ermoglicht. die Hohe der 

Matrizenformen 6 und 7 mindestens zu halbieren. 

Die Verringerung der H6hc der Formcn eriaubt eine 
betrachtliche Verringerung ihres Gewichts und damit 

. . - , . , ^ e^-K—— ihrer Tragheit. wodurch schneliere Translationsbewe- 

und 27 nicht nur eine leichte und gleichmaBige Regeiung 50 gungen moglich werden. ationsoewe 
des IJjneren Unterdrucks auf der ganzen Arbeitsflache Beirachtet man die Fig. 21 B. so ergibt sich dafl die 

f ermoghcht sondern auch universell einzu- Form 7 in der Entnahme- oder AustraSeTung^^^^ 
setzen ist. da sie nicht abhangig 1st vom Vorhandensein steili ist Der Umstand. daB die Form 7 in eine SteS 
ernes Randes 151 bei den zu entnehmenden GegenstSn- ganzlich auBerhalb der Warmformungszone verfah^ 
den. AuBerdem 1st be, Verwendung der Kdpfe 26 und 27 55 wurde. hat es ermoglicht, die Ansaugklpf e L und 27 so 
im GesensatZ zu den h&rlr/\mml /^h^n VW.»K^^« A^^ — 1 j_ft J. ^ w« una ^/ so 


— ^ — - — — w« v^iiic laiig^cj- 

tige Stabilisierung. wobei sie siets in der gleichen gegen- 
seitigen Lage verbleiben, die sie im Formwerkzeug der 
Warmformung hattea 

Es fallt auf. daB die Entnahme durch die Saugkopfe 26 


im Gegensatz zu den herkdmmlichen Verfahren der 
Entnahmehub fiir die Gegenstande 150 aus den Formen 
gleich dem Stapelschritt H (Fig. 21 A). 

Insbesondere unter Bezugnahme auf die Fig. 21 B 
wird. wenn eine Form 6 oder 7 (beispielsweise die Form 
6) in die Entnahme- oder Eniladungsstellung verfahren 
worden ist. gieichzcitig. wie schon crwahnt, der Kopf 26 
in die Stellung uber der Form 6 geschwenkt. Die Hubbe- 
wegung ha. die die Auswurfeinrichtung IB und 20 aus- 
fiihren muS. um die Gegenstande 150 teilweise auszu- 
werfen. bevor sie von dem Kopf 26 entnommen werden, 
erfolgt. wahrend der Teil 7 der Form einen weiteren 
Warmformungszykius ausfuhrL Dies gilt auch fur die 


zu bemessen, dafi die Summe der Durchsatze Ql + Q2 
+ Q3 ganz durch den Querschnitt Hpe strdmt In alien 
Querschnmen SI, 82 und S3 ist die DurchfluBgeschwin- 
digkeit gleich. und der Wert des Drucks pi. der sich im 
60 Inneren des Kopfes herstellt, wird auf der ganzen FIS- 
Che der Platie 28 der gleiche sein. Man erreicht damii 
das Ergebnis. dafi der wichtigste Parameter fur das gute 
Funkiionieren eines Entnahmekopfes 26. 27 optimiert 
wird. wodurch es mSglich ist. die optimale Bedingung zu 
65 schaffen, bei der Ql = Q2 = Q3gilt 

An der oben beschriebenen Erfindung sind innerhalb 
ihres Schutzumfanges zahlreiche Abanderungen und 
Varianten moglich. So konnte beispielsweise die F6r- 
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dereinrichtung 35 durch eine Fdrdereinrichtung mit lee- 
rer Umlenkstrecke ersetzt werden, d. h. mit leeren Mas- 
ken 37. nachdem diese um End-Umlenkrader betrachdi- 
Chen Durchmessers oder um mehrere UmlenkrSder um- 
geJenkt worden sind, so daB auf der oberen Strecke 5 
Stationen 50 und 51 arbeiten kdnnen. Auch in diesem 
Falle konnen mehr als eine Bearbeilungsstation 50 vor- 
gesehen sein, die der Reihe nach langs der Forderein- 
richtung angeordnet sind 

Falls gewunscht, kann die Station 50 auch nicht vor- 10 
gesehen sein oder fur bestimmte Arten von Gegenstin- 
den 150 inaktiv bleiben. 

AuBerdem kann, wic in den Fig. 33 und 32 dargesteilt, 
in jeder geeigneten Lage. iiber oder unter der Fdrder- 
einrichtung 35 Oder um sie herum vortexlhafterweise 15 
eine Absaughaube 80 fur die flDchtigen RQckstande vor- 
gesehen werden, die von dcm fur die Warmformung der 
Gegenstande 150 verwendeten thermoplastischen Ma- 
teria] freigesetzi werden. Fig. 32 zcigt auch schematisch 
eine Kammer fur eine Tunnelbehandlung 85» beispieJs- 20 
weise zur Sterilisierung und/oder WarmebehaDdlung, 
die wenigstens ein TeilstOck der Fdrdereinrichtung 35 
umschlieBen und mit einer Vielzahl von DUsen 86 verse- 
hen sein kann, dcren Aufgabe es ist, ein Fluid, beispiels- 
weise kalte Lufi, einzublasen, um eine optimaJe Stabili- 25 
sierung der GegenstSnde 150 auBerhalb der Form zu 
gew^hrieisten. 

Falls gewunscht, kann nach jedem Entnahmekopf 26 
und 27 eine B6rde]station vorgesehen werden. die die 
Aufgabe hat, alle Gegenstande des gleichen Warmfor- 30 
mungsvorgangs unmittelbar. nachdem sie auf einer 
Maske oder Platte 37 abgesetzt worden sind, zu bOrdeln. 
In diesem Falle muB die Fdrdereinrichtung 35 entspre- 
chend um wenigstens zwei Masken oder Flatten verl&n- 
gert werden. um sicherzustellen, daB die Gegenstande 35 
innerhalb der ZykJuszeit, solange sie noch warm sind, 
weil sie die Form 6 oder 7 soeben verlassen haben — 
und somit ohne die Notwendigkeit, sie eigens fur die 
Bordelung erwarmen zu miissen — , gebdrdeit werden, 
bevor sie die Station 50 erreichen. 4q 

Die Materialien und die Abmessungen kdnnen je 
nach den Erfordernissen unterschiedJich sein. 

Patentanspruche 

I. Warmformungsverfahren fur hohle, mit einem 
Boden versehene Gegenstande, ausgehend von ei- 
nem Band aus thermoplastischem Material, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem einzigen vor- 
besdmmten ArbeitszykJus vorgesehen sind 50 

— die gleichzeitige Herstellung einer Reihe 
von geformten GegenstSnden durch Warm- 
formung und das Abtrennen des Gegenstands 
Oder der GegeristSnde (150) im Bereich einer 
Halfte einer bcweglichen, als Matrize ausge- 55 
biJdeten Doppeiform (6, 7^ die sich in der For- 
mungszone gegenflber einer aJs Patrize ausge- 
bildeten Gegenform (3) befindet, 

— die Bewegung der aJs Matrize ausgebilde- 
ten Form (6, 7), deren eine Halfte den warmge- eo 
formien Gegenstand oder die warmgeformten 
Gegenstande (150) mit sich fQhrt, in Richtung 
auf eine entsprechende frei zugangliche Zone, 
und zwar abwechselnd auf der einen und der 
anderen Seite der Formungszone, ^ 

— die Entnahme des Gegenstands oder der 
Gegenstande (150) aus der Halfte der Matri- 
zenform (6, 7% die sich im Bereich ihrer frei 
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zuganglichen Zone befindet, und ihre Verbrin- 
gung auf eine Vielzahl von Aufnahmemasken 
(37), die ahnlich wie die Form (3, 6, 7) ausgebil- 
det sind und der Reihe nach schrittweise langs 
einer Vorschubstrecke vcrfahrbar sind. 
— der der Reihe nach erfolgende Vorschub 
der Masken (37) in Richtung auf wenigstens 
eine Bearbeitungs- oder Behandlungsstation 
(50X gleichzeitig mit einer Ruckwartsbewe- 
gung der Matrizenfonn (6, 7X um ihre andere 
Halfte unter die als Patrize ausgebildete Ge- 
genform (3) zu verbringen zur gleichzeitigen 
Herstellung einer weiteren Serie von warmge- 
formten Gegenstanden (15D) und 
— die Ausfuhrung wenigstens eines Bearbei- 
tungs- Oder Behandlungsvorgangs an alien von 
mindestens einer Maske (37) getragenen Ge- 
genstanden (150) gleichzeitig mit der Herstel- 
lung der nachstcn Scric von warmgeformten 
Gegenstanden (150)l 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entfemung der in der oder in 
jeder Bearbeitungs- oder Behandlungsstation (50) 
behandelten Gegenstande (150) aus der entspre- 
chenden Aufnahmemaske (37) gleichzeitig mit der 
Verbringung von Gegenstanden (150) aus der 
Form (6, 7) auf eine entsprechende Maske (37) vor- 
gesehen isL 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der oder einer der Bearbeitungs- 
oder Behandlungsvorgange das Stapein der Ge- 
genstande (150) vorsiehL 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stapelung der Gegenstande einer 
Maske (37) gleichzeitig mit wenigstens einem wei- 
teren Bearbeitungs- oder Behandlungsvorgang der 
Gegenstande (150) in einer anderen Maske (37) er- 

folgL 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der oder einer der Bearbeitungs- oder 
Behandlungsvorgange die Lochung des Bodens der 
Gegenstande (150) vorsieht. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der oder einer der Bearbeitungs- 
Oder Behandlungsvorgange das Etikettieren der 
Gegenstande (150) vorsieht 

7. Verfahren nach irgcndeinem der vorausgehen- 
den Anspruche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet 
daB der oder einer der Bearbeitungs- oder Behand- 
lungsvorgange das Sierilisiercn der Gegenstande 
(150) vorsiehL 

S. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der oder einer der Bearbeitungs- oder Behand- 
lungsvorgange eine Vorbeschickung der Gegen- 
stande (150) mit einer vorbestimmten Menge eines 
in den Gegenstanden zu verpackenden Produkts 
vorsieht 

9. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB einer der Bearbeitungs vorgange das Bdrdeln 
der Gegenstande (150) unter Ausnuizung der 
Warmformungswarme vorsieht. 

10. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Stabilisierungszeit auBerhalb des Formwerkzeugs 
(3, 6, 7) auf den Aufnahmemasken (37) vorgesehen 
ist, die mindestens sieben aufeinanderfolgenden 
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WarmformungszykJen entspricht 

11. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Oder einer der Bearbeitungs- oder Behandlungs- 
vorgange die Entnahmc von mindestens einer 5 
gieichzeitig in einem Warmformungsvorgang her- 
gestellten Serie von OegcnstSnden (150) zur QuaJi- 
tatskontrolle vorsieht. wahrend sich die warmge- 
formten Gegenstande (150) in den Aufnahmemas- 
ken (37) beHnden. 10 

12. Vorrichtung zur Warmformung von hohlen, mix 
einem Boden versehenen Gegenstanden (150), aus- 
gehend von thermoplastischem Material in Band- 
form (8), in der vorgesehen sind 

— eine Gegenform (3) und eine als Matrize 15 
ausgebildete E>oppelform (6, 7\ von denen eine 
sich in beiden Richtungen gegenuber der an- 
deren zu bewegen vermag. urn das gegenseiti- 
ge SchlieBen der Gegenform (3) und jeweils 
abwechselnd einer Halfte der Matrizenform (6, 20 
7) auszuffihren und gieichzeitig den Gegen- 
stand Oder die Gegenstande (150), die zuvor in 
der anderen Halfte der Matrizenform (6, 7) 
hergestellt worden sind, in eine freie und leicht 
zugangliche Zone zu verbringen, 25 

— ein schrittweise arbeitender BandfOrderer 
(9), der das warmformbare Material (8) zwi- 
schen Form (6, 7) und Gegenform (3) einspeist, 

— eine Schneideinrichtung, die am Ende einer 
jeden SchlieBbewegung des Formwerkzeugs 30 
(3. 6. 7) ausldsbar ist, 

— eine schrittweise arbeitende F6rdereinrich- 
tung (35), die eine Vielzahl von Flatten Oder 
Masken (37) tragt, von denen jcdc zur Aufnah- 
me und zum Tragen des Gegenstands oder der 35 
Gegenstande (150X die in dem gleichen Warm- 
formungsvorgang hergestellt worden sind, in 
der gleichen gegenseitigen Lage. die sie im 
Formwerkzeug (3, 6, 7) batten, geeignet ist, 

— mindestens ein Aufnahmekopf (26, 27), der 40 
aus der Doppcl-Matnzcnform (6, 7) eine in 
dem gleichen Warmformungsvorgang herge- 
stellte Serie von Gegenstanden (150) abwech- 
selnd auf der einen oder der anderen Seite der 
Gegenform (3) zu entnehmen und auf eine ent- 45 
sprechende Platte oder Maske (37) der Forder- 
einrichtung (35) zu verbringen vermag und 

— mindestens eine langs der Fordereinrich- 
tung (35) angeordnete Bearbeitungs- oder Be- 
handlungsstation (50) zur gleichzeitigen B^- 50 
handiung oder Bearbettung aller in einem 
Warmformungsvorgang gieichzeitig herge- 
stellten Gegenstande (150). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede Platte oder Maske (37) eine 55 
Vielzahl von Durchgangsoffnungen aufweist, die 
als Aufnahmesitze (37a) fur die warmgeformten 
Gegenstande (150) dienen und im wesentlichen den 
gleichen Durchmesser und die gleiche Anordnung 
wie die Hohlraume (15) der Matrizenformen (6, 7) eo 
aufweisen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet. daB der oder jeder Entnahmekopf 
(26. 27) einen Sammler, der an der Stirnseite durch 
eine Ansaug-Lochplatte (28) abgeschlossen ist, die ©5 
eine Vielzahl von Durchgangsbohrungen (29) fur 
die Luft aufweist, welche mil dem Inneren des 
Sammlers in Verbindung stehen, femer eine Vaku- 
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um- oder Unterdruckquelle, die mit dem Sammler 
in Verbindung steht, einen BetStigungsarra (24. 25), 
der die Aufgabe hat, den Sammler zwischen einer 
Entnahmestellung oberhalb einer Matrizenform (6, 
7) und einer Ablage- oder Freigabestellung uber 
einer Platte oder Maske (37) auf der schrittweise 
arbeitenden Fdrdereinrichtung (35) zu verschwen- 
kea und Stellglieder fOr den Arm (24, 25) enthalt, 
die in zeitlicher Abstimmung mit der hin- und her- 
gehenden Bcwegung der Matrizenformen (6, 7) so 
steuerbar sind, daB der Gegenstand oder die Ge- 
genstande (150) einer jeden Form (6, 7) durch eine 
wenigstens teilweise Anziehung und Haftung sei- 
nes Randes bzw. ihrer Rander (151) an der Saug- 
platte (28) transportiert wird bzw. transportiert 
werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Luft-Durchgangsbohningen 
(29) der Saugplatte (28) den gleichen Achsabstand 
und die gleiche Anordnung aufweisen, wie die 
Hohlraume (15) in den Matri7en/ormen (6, 7) 
zwecks optimaler Verteilung der Lufidurchsatze 
auf die ganze Oberflache, die mit dem warmge- 
formten Gegenstand oder den warmgeformten Ge- 
genstanden (150) in Beruhrung steht. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sammler glockenfarmig 
ausgebildet und iiber der Saugplatte (28) angeord- 
net ist 

17. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden AnsprQche 12 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Abzugshaube (80) im Be- 
reich der FOrdereinrichiung (35) zur Ableitung der 
bei der Warmformung entstehenden fliichtigen 
D^mpfe vorgesehen ist 

18. Vorrichtung zur Warmformung nach irgendei- 
nem der vorausgehenden Anspruche von 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die oder jede Be- 
handlungs- oder Bearbeitungsstation (50) eine Sta- 
pelsiaiion (51) enthait, die nach der oder nach der 
Ictztcn Bchandlungs- oder Bearbeitungsstation (50) 
langs der F6rdereinrichtung (35) angeordnet ist 

19. Vorrichtung nach irgendeinem der vorherge- 
henden Anspruche 12 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Behandlungs- oder Bear- 
beitungsstation (50) eine Bohrgruppe enthait, die 
mit ebenso vieien Bohrwerkzeugen (52) bestQckt 
ist, als sich Gegenstande (150) in jeder Platte oder 
Maske (137) befmden. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die genannte Bohrgruppe von 
einem Kniehebelantrieb betatigt wird. 

21. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 20. dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Behandlungs- oder Bear- 
beitungsstation (50) eine Etikettiergnippe enthilt 

22. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 21, dadurch gekennzeich- 
net, dafi wenigstens eine Bdrdelstation nach jedem 
Entnahmekopf (26, 27) vorgesehen ist 

23. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 21, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens eine Behandlungs- oder Bear- 
beitungsstation (50) mindestens eine Sterilisie- 
rungseinheit enthaJt 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die-Sterilisierungseinheit eine 
tunneifdrmige Kammer (85) enthalt. die im Bereich 
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mindestens eines Teilstiicks der Fdrdereinrichtung 
(35) amgeordnet ist 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Tunnelkammer (S5) mit Ein- 
nchtungen zur Konditionierung der Raumatmo- 5 
sphare in ihrem Inneren ausgestattet ist. 

26. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 15» dadurch gekennzeich- 
net, daB die schrittweise arbeitende Fdrdereinrich- 
tung (35) zwei Mitnehmerketten (3S% ein Paar von 10 
Umlenkzahnradem (39) fur jede Kette (38) an den 
Enden der Fdrdereinrichtung (35X ein leerlaufcndes 
Zahnrad (47) und eine Gieitfuhrung (43» 44^ die, 
bezogen auf jedes Umlenk-Zahnrad (39X auf einan- 
der gegenuberliegenden Seiten angeordnet sind, ei- 15 
nen GelenkanschluB (14) auf zwei gegenuberlie- 
genden Auflage-Seitenwanden einer jeden Platte 
Oder Maske (37) auf die Mitnehmerketten (38X und 
zwei Eingreifeinrichtungen (41, 42) aufweist, die be- 
zogen auf jeden GelenkanschluB (40) auf entgegen- 20 
gesetzten Seiten -angeordnet tindnnd dle Aufgabe 
haben, in das leerlaufende Zahnrad (47) bzw. in die 
Gieitfuhrung (45) an den Enden der Fdrdereinrich- 
tung (35) einzugreifen, so daB die entsprechende 
Platte Oder Maske (37) auch an den Enden des F6r- 25 
derbandes stets parallel zu der von ihr selbst be- 
stimmten Ebene gefiihrt wird und einer Bearbei- 
tung oder Behandlung unterzogen werden kann. 

27. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 26, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Stapelstation (51) einen Senkrechtstap- 
ler (56), eine drehbar um.ihre Ltogsachse angeord- 
nete Gieitfuhrung (64X Trageinrichtungen fiir den 
Stapler (56X die gieitend langs dieser Fuhrung an- 
geordnet sind, und Betatigungseinrichtungen ent- 35 
halt, die die Aufgabe haben, die TragfOhrung in 
kontrollierter Weise zu schwenken, so daB der 
Stapler (56) nach der Entfemung von der Fdrder- 
einrichtung (35) in die gewUnschte Richtung ge- 
schwcnkt werden kann. 40 

28. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Matrizenform (6, 7) eine Haifte enthalt, in der an 
den warmgeformten Gegenstanden (150) Ab- 
standskerben (152) fur die Stapelung erzeugt wer- 45 
den, die sich nach Ausrichtung und/oder Lage und/ 
Oder Abmessungen von den entsprechenden, in der 
anderen Halfte herstellbaren Kerben unterschei- 
den, so daB eine einwandfreie Stapelung der Ge- 
genstande (150) ohne gegenseitiges Verklemmen 50 
gewahrleistet ist. 
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